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ABSTRACT 
 
I made this thesis to my employer Hyvinkään Konetalo oy. The assignment came from 
my supervisor, who is also the target company's CEO. The objective of the project was 
to examine the committioner´s maintenance operations. More precisely, the current 
operating model was be identied its strengths and weaknesses were to be explored. The 
research method used here was based on the Lean philosophy. 
 
In addition the research project I took advantage of my own work experience with the 
company, which has been accumulated for over 10 years. After indentifying and explo-
ring the current operating model, I examined new potential operating models, which 
could be chosen to replace the existing one. 
 
Based on an analysis of the current situation by two different solutions, were created 
which were both slightly different from the current situation, but still completely viable 
methods. The basic idea of the new operating model was to develop the capacity of 
maintenance to take care of more maintenance projects on an annual basis and to 
create opportunities for growing its service activities further in the future. 
 
The first approach chosen was designed to increase the volume of the maintenance 
work. The first approachproposal would increase the company's operations in the fu-
ture, so that the quality will not suffer,either. In the second proposal the rules and re-
gulations of the company were simplified and clarified. The basic principle of this model 
was trying to avoid anything superfluous and to focus only on doing things that had value 
to the customer, as well as financial benefits to the company. 
 
Finally, a better operational model the first option proved to be, for the commissioner 
since it allowed for preparing to maintenance operations, and created a more high-qua-
lity impression of the company´s operations to the customer. 
 
Keywords process, development, Lean, functional analysis.  
 
Pages 22 pages including appendices 2 pages 
SISÄLLYS 
 
1 JOHDANTO ................................................................................................................... 1 
1.1 Opinnäytetyön tavoitteet .................................................................................... 1 
1.2 Opinnäytetyön menetelmät ................................................................................ 1 
1.3 Rajaus .................................................................................................................. 2 
2 LEAN-MENETELMÄN PERIAATTEET ............................................................................. 2 
3 HYVINKÄÄN KONETALO OY ......................................................................................... 5 
3.1 Nykytilanteen kuvaus huollossa .......................................................................... 6 
3.2 Myymälän nykytilanteen kuvaus ........................................................................ 6 
4 NYKYINEN TOIMINTAMALLI ......................................................................................... 6 
4.1 Huollon tehokkuus .............................................................................................. 6 
4.2 Uusien ja käytettyjen koneiden huolto ja varustelu ........................................... 8 
5 MIELIPIDEKYSELYT ..................................................................................................... 10 
5.1 Asiakastyytyväisyyskysely ................................................................................. 10 
5.2 Henkilökunnan mielipidekysely ........................................................................ 12 
6 NYKYTILANTEEN ARVION YHTEENVETO .................................................................... 14 
6.1 Turhat työvaiheet ja kannattamaton työskentely ............................................ 14 
6.1.1 Konetalon takapihan yleinen järjestys ja siisteys. ................................. 14 
6.1.2 Avainten merkitseminen ja säilytys ....................................................... 15 
6.2 Konetalon tilojen yleinen siisteys ja järjestys ................................................... 15 
6.3 Pullonkaulat huollon toiminnassa ..................................................................... 15 
7 UUDET TOIMINTAMALLIT .......................................................................................... 16 
7.1 Ensimmäinen toimintamalliehdotus ................................................................. 16 
7.2 Toinen toimintamalliehdotus ............................................................................ 18 
8 YHTEENVETO ............................................................................................................. 19 
LÄHTEET .......................................................................................................................... 20 
 
 
 
Liitteet  
 
Liite 1 Asiakastyytyväisyyskysely 
Liite 2 Henkilökunnan mielipidekysely 
1 
 
 
 
1 JOHDANTO 
Insinöörityön tavoitteena on mallintaa Hyvinkään Konetalo oy:n toimintamalli huolto-
töiden toiminnoista. Tarkoituksena oli saada mahdollisimman selkeä kuva senhetkisestä 
huollon henkilökunnan toiminnasta ja siihen vaikuttavista tekijöistä. Mihin kaikkeen käy-
tetty työaika hyödynnetään ja miten se näkyy huollon tehokkuudessa? Miten töiden vas-
taanotto toimii ja miten se näkyy asiakkaalle? Nykytilanteen kartoitukseen ja siitä saa-
taviin tuloksiin hyödynsin Lean-filosofiaa ja sen työkaluja.  
 
Työnantajan kanssa sovittiin, että tehdään kattava nykytilanteen analyysi. Sitä varten 
tuli tehdä huollon työntekijöiden työaika-seurantaa sekä järjestää mielipidekyselyt asi-
akkaille ja henkilökunnalle. Koottujen tietojen perusteella tuli luoda yksi tai useampi eh-
dotus kohdeyrityksen huollon organisaatiolle.  
 
1.1 Opinnäytetyön tavoitteet 
Opinnäytetyön toimeksianto tuli Hyvinkään Konetalo oy:n toimitusjohtajalta. Pohjana 
koko työlle oli huollon tehokkuuden parantaminen. Työn sovittiin, että työ sisältää ny-
kytilan tutkimuksen, niin ajankäytön kuin tehokkuudenkin näkökulmasta. Laadittujen 
tutkimuksien jälkeen tuli kehittää uusi toimintamalli tai useampi, joka kattaa huollossa 
tehtävät toimenpiteet vastaanotosta laitteen luovutukseen takaisin asiakkaalle. Tavoit-
teena oli nykyaikaistaa toimintamalli ja luoda asiakkaalle ammattimaisempi kuva yrityk-
sen toiminnasta. Kyseinen kehitystyö koettiin tarpeelliseksi, kun yrityksen halutaan kas-
vavan tulevaisuudessa yhä isommaksi vaikuttajaksi alueellaan.  
 
Yhtenä päämääränä oli myös sisällyttää tulevaisuutta ajatellen uudet paperittomat työ-
tavat siirtämällä kaikki liikkuva tieto sähköiseen muotoon. Tulevaisuudessa pitäisi pystyä 
käsittelemään jopa 50-80 % enemmän asiakastöitä vuositasolla. (Päkkilä, Penttilä 2016.) 
 
1.2 Opinnäytetyön menetelmät 
Kaiken työskentelyn pohjana käytettiin Lean-filosofian määritelmiä ja toimintatapoja. 
Yrityksen vuosien ja kokemuksen muokkaama toimintamalli otettiin tarkasteluun eri-
näisten toimintojen avulla, joilla luotiin kuva toimintamallin hyvistä ja huonoista puo-
lista. Yritykseen ei ole aiemmin tehty vastaavanlaista tutkimusta, joten olettamuksena 
oli, että esiin saattaa nousta yllättäviäkin asioita. Osa tiedoista on kerätty keskustele-
malla työntekijöiden kanssa huollon toimintojen eri vaiheista. Asiakkaille ja henkilökun-
nalle järjestettiin mielipidekyselyt, joissa tuli vastata esitettyihin kysymyksiin ympy-
röimällä todenmukaisin vaihtoehto. Iso osa työhön saaduista tiedoista saatiin allekirjoit-
taneen oman kokemuksen pohjalta, jota on kertynyt viimeisimmän kymmenen vuoden 
aikana jolloin olen työskennellyt kyseisessä yrityksessä.  
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Saatujen tulosten perusteella tuli miettiä yrityksen toiminnan edunmukaisia ratkaisuja. 
Uusien ideoiden seasta poimittiin toteuttamiskelpoisimmat ideat lähempään tarkaste-
luun.  
 
1.3 Rajaus 
Tämän opinnäytetyön piti alun perin sisältää koko Hyvinkään Konetalo oy:n prosessike-
hitys alusta loppuun ja vielä seurata aikaansaatujen muutosten vaikutusta toiminnassa, 
mutta työ näytti paisuvan liian laajaksi. Opinnäytetyön laajuuden rajoittamiseksi rajat-
tiin aihealueet selkeästi. Työn rajauksen jälkeen jäljelle jäivät kaksi oleellista ja isoa ai-
healuetta. Ensimmäisenä käydään läpi tarkkaan nykytilanteen kartoitus kaikkine tutki-
muksineen ja toisena saatujen tulosten pohjalta luodaan uudet toimintamalliehdotuk-
set. 
2 LEAN-MENETELMÄN PERIAATTEET 
Lean-menetelmä on kehitetty alun perin Toyotan autotehtaalla, vaikka siellä menetel-
mää kutsutaankin eri nimellä. Lean-menetelmä on kehitetty kaikentyyppisille proses-
seille, joiden tarkoituksena on tuottaa taloudellista voittoa. Leani:n tarkoituksena on 
kasvattaa yrityksen tuottamaa arvoa asiakkaalle. Arvoksi luokitellaan tuotteen tai pal-
velun ominaispiirre, josta asiakas on valmis maksamaan enemmän kuin mitä sen tuot-
taminen tulisi kustantamaan.  
 
Lean-menetelmän painopisteenä on ajatus siitä, että on erittäin tärkeää olla tietoinen, 
miten asiat tehdään ennemmin kuin mitä tehdään. Eli on aina hyvä pyrkiä siihen, että 
ymmärretään asiat ensin ja sitten vasta toimitaan. Koska Lean-menetelmässä kehite-
tään toimintaa, on oltava jo valmiiksi tehtyjä tutkimuksia ja tilastoja yrityksen toimin-
nan tehokkuudesta ennen kehittämispäätöstä. Lean-menetelmän pääpiirteisiin kuuluu 
ensimmäisenä tunnistaa pullonkaulat ja hukat. Niiden tunnistamisen jälkeen pyritään 
löytämään menetelmät niiden poistamiseksi. Toimiakseen oikein Lean-menetelmässä 
korostetaan koko yrityksen henkilöstön panostamista kehitystyöhön. Vain johtoporras 
tai työntekijät eivät yksinään pysty tekemään kestävään kehitykseen tähtääviä muu-
toksia. 
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Kuva 1. Lean-talo, esimerkki (Jokela 2011). 
 
Lean-menetelmä on kuvattu yllä olevalla talo-mallilla. Talokaavion periaatteena on läh-
teä kuvaamaan yrityksen kehitystä alhaalta ylöspäin. Talosta on useita eri variaatioita, 
mutta sen perusperiaate pysyy silti aina samana.(kuva1.) 
 
Yksi Lean-menetelmän tunnetuimmista työkaluista on 5S:ksi kutsuttu menetelmä. Me-
netelmä koostuu nimensä mukaisesti viidestä osiosta, jotka kuvaavat prosessikehityksen 
eri vaiheita.  
 
Ensimmäinen vaihe tulee sanasta sort, joka kuvantaa kaikkien ylimääräisten esineiden 
ja asioiden poistamista. Ylimääräiset esineet ja asiat ovat sellaisia, joita ei tarvita tai eivät 
ole prosessin loppuun viemisen kannalta välttämättömiä. 
 
Toisen vaiheen sana on store, joka kuvantaa työkalujen ja esineiden järjestämistä. Jokai-
selle prosessissa tarvittavalle esineelle tulisi luoda oma merkitty paikka. Kaikki harvem-
min käytettävät esineet, sekä työkalut jätetään sivummalle ja usein käytettävät taas 
mahdollisimman helposti saataville. 
 
Kolmannen vaiheen sana on shine, joka tarkoittaa puhtautta. Kaikki työvälineet ja työ-
pisteet tulisi pitää aina puhtaina. Työvaatteiden tulisi aina olla puhtaita ja suojavarustei-
den kunnossa. 
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Neljännen vaiheen sana on standardize, joka tarkoittaa siisteyttä ja järjestystä koskevien 
sääntöjen luomista. Siisteydelle tulisi luoda minimivaatimus, jonka yläpuolelle tulisi aina 
pyrkiä. Kaikille työvälineille tulisi luoda omat tarkat paikkansa, joissa niitä tulisi säilyttää, 
kun ne eivät ole käytössä. 
 
Viidennessä vaiheessa käytetään sanaa sustain, joka tarkoittaa sitoutumista käynnissä 
olevaan prosessiin ja sen kehittämiseen, sekä ylläpitoon. Tällä kyseisellä termillä ei ole 
suurta merkitystä, jollei kohdeyrityksen koko henkilöstö johtokunta mukaan lukien si-
toudu prosessiin.(kuva2.) 
 
Leanin 5s:n työkaluista on olemassa monia eri variaatioita, mutta niissäkin päämäärä on 
silti aina saman tyyppinen. Kyseisellä työkalulla saadaan aikaiseksi selkeä polku aloitet-
tavalle prosessikehitykselle. Työkalun hyötyihin kuuluu: 
- parantaa siisteyttä, järjestystä ja työturvallisuutta 
- helpottaa, selkeyttää ja nopeuttaa työskentelyä 
- lisää työviihtyisyyttä 
- vähentää työvälineiden hukkumista ja kustannuksia 
- parantaa työn tuottavuutta 
 
(Honkanen 2016; six sigma n.d.). 
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Kuva 2. Lean-menetelmän työkalu 5S ja sen kuvaus ( Buggman 2014). 
3 HYVINKÄÄN KONETALO OY 
Hyvinkään Konetalo oy on vuonna 1990 perustettu pienkoneita ja vapaa-ajan laitteita 
myyvä ja huoltava pienkoneliike. Nimensä mukaisesti yritys sijaitsee Hyvinkäällä. Liike-
vaihto oli vuonna 2016 3,3 milj. euroa ja yritys työllistää 7-9 henkilöä, riippuen seson-
gista. Suurimpiin myytäviin tuotteisiin kuuluvat puutarhan hoitokoneet, mönkijät ja 
moottorikelkat. Varaosat löytyvät myös kaikkiin myytäviin tuotteisiin. (Päkkilä & Penttilä 
2016) 
 
Huoltopalveluihin kuuluvat pienkonehuolto ja korjaustyöt kaikille myynnissä oleville 
merkeille ja malleille, sekä myös muille pienkoneille. Huolto- ja korjaustöihin kuuluvat 
kaikki työt kausihuolloista isompiin moottoriremontteihin ja kolarikorjauksiin. Hyvin-
kään Konetalo on saavuttanut vuosien mittaan itselleen pysyvän asiakaskunnan, joka 
kasvaa jatkuvasti. Vahvimpina puolina yrityksessä on juuri sen ammattitaitoisuus omalla 
alallaan ja laaja tietotaito korjata, sekä huoltaa pienkoneita. 
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3.1 Nykytilanteen kuvaus huollossa 
Korjaamo on kasvanut viimeisten kymmenen vuoden aikana huomattavasti ja se siirtyi-
kin kokonaan uusiin tiloihin vuonna 2013. Uudet tilat alkavat käydä aika-ajoin jo nyt ah-
taiksi. Nykypäivänä huollon kapasiteetti ottaa töitä lisää on lähes maksimissaan, tosin 
riippuen täysin satunnaisesti keleistä ja asiakkaiden huoltoon tuomista koneista. Huolto 
pystyy nykyisellä kapasiteetillaan vastaamaan kysyntään noin viiden vuorokauden si-
sällä. Käytännön tehtäviin ja kunnossapitoon ei ole jäänyt aikaa enää noin 1,5 vuoteen, 
koska asiakastöiden lukumäärä on kasvanut selkeästi. Huoltohenkilökuntaan kuuluu 
tällä hetkellä kolme huoltomiestä, joista yksi toimii korjaamon esimiehenä ja vastaa kor-
jaamon töistä. Lisäksi korjaamolla työskentelee yksi pienkoneasentaja-opiskelija, jonka 
oppisopimuskausi kestää 2018 kevääseen saakka. 
 
Asiakkaat ovat tyytyväisiä palvelun laatuun, sekä työn jälkeen. Huollossa yritetään pysyä 
nykypäivän kehityksen mukana niin hyvin kuin mahdollista, koska nykypäivän koneet 
muuttuvat jatkuvasti ja kehittyvät huimaa tahtia. Jos jatkossa halutaan kasvattaa huol-
lon tekemien asiakastöiden määrää 50-80%, on toiminnan muututtava tarkoin ohjatuksi 
ja luotava selkeät, sekä yksiselitteiset säännöt. 
3.2 Myymälän nykytilanteen kuvaus 
Myymälä on kokenut lähivuosina useampia muutoksia, ja on kasvanut pinta-alaltaan 
kaksinkertaiseksi viimeisten 10 vuoden aikana. Myymälän henkilökuntaan kuuluu tällä 
hetkellä 4 kone- ja varaosamyyjää, sekä toimitusjohtaja. Myymälän henkilökunta hoitaa 
varaosien ja tarvikkeiden myynnin, sekä tilaukset. Myyjien työnkuvaan kuuluvat tieten-
kin kaikkien koneiden myynti ja niiden huoltoon vastaanottaminen. Jokaisella on omat 
henkilökohtaiset vahvuusalueensa. Lähes päivittäin myymälän henkilökunnallakin on 
työkuorma maksimissaan, eivätkä he ehdi hoitamaan kaikkia töitä työpäivän aikana. Jat-
kuva kiire aiheuttaa talolle jatkuvasti lisätöitä aiheuttavia toimia ja kustannuksia.  
 
4 NYKYINEN TOIMINTAMALLI  
Hyvinkään Konetalo oy:n huollon nykyinen toimintamalli on kouliintunut muutamassa 
vuosikymmenessä toimivaksi ja tuottavaksi järjestelmäksi. Se on muovautunut, kun kai-
kista virheistä on opittu ja on pyritty vastaamaan kysyntään. Kukaan ei ole ikinä mietti-
nyt nykyisen toimintamallin hyviä ja huonoja puolia niin, että siitä olisi seurannut suu-
rempia muutoksia. Ei siis voida sanoa, että nykyinen malli olisi paras mahdollinen, niin 
tuottavuudeltaan, kuin tehokkuudeltaankaan. 
4.1 Huollon tehokkuus 
Jotta huollon nykyistä tehokkuutta voi jotenkin seurata, päätettiin työn toimeksiantajan 
kanssa suorittaa kuukauden kestävä huollon työaikaseuranta. Sillä pääsimme hyvin jäl-
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jille, mihin päivä-, viikko- ja kuukausitasolla kuluu aikaa. Työaikaseuranta toteutettiin ja-
kamalla työntekijöille listat, joihin tuli täyttää kunkin tehdyn asiakastyön työnumero ja 
siihen kulunut aika. Jos työtehtävä ei ollut asiakastyötä, niin tuli se kirjoittaa erikseen 
sille tarkoitettuun kenttään ja selittää lyhyesti työtehtävän tyyppi. Työaikaseurannasta 
tehtiin taulukko, josta näkee hyvin työtehtävien kategoriat ja niihin käytetyt työtunnit. 
Seurantaan osallistui kolme mekaanikkoa. (taulukko 1.) 
Taulukko 1. Työajan seurantataulukko (työaikaseuranta, 2016). 
 
 
 
Työajan seurannan aikana huollon työllisyystilanne oli kiireysasteeltaan normaali. Eli 
huoltojonoa ei ollut merkittävästi, mutta töitä oli riittävästi kaikille kolmelle asentajalle. 
Sesonkiaikana on oletettavaa, että uusien koneiden kasaus- ja varustelutyö, sekä lasku-
tettavat asiakastyöt ottavat isompaa osuutta itselleen. Kuitenkaan huollon toimintamal-
lia ei voida suunnitella pitemmällä tähtäimellä, jos keskitytään vain sesonkiaikoihin. Työ-
ajan seurannasta paljastui, että yrityksen toiminnan ja toimitilojen vaatimat yleiset työt 
vievät liikaa tehokasta työaikaa asentajilta. Sekalaisten talon töiden piiriin kuuluvat esi-
merkiksi kuormien purkutyöt, siivoukset, järjestelyt ja myyntihenkilökunnan avustami-
nen erinäisissä työtehtävissä. Toki sekalaisiin töihin kuuluu muitakin pienempiä töitä, 
jotka vaihtelevat päivittäin. Huoltoon tulleiden koneiden ja laitteiden säilytyspaikkana 
toimii yrityksen aidattu takapiha. Takapihan järjestelyyn ja siellä olevien ajoneuvojen 
avaimien etsintään kuluu viikko-, kuukausi- ja vuositasolla merkittävästi aikaa, joka las-
ketaan myös talon sisäisiin sekalaisiin töihin.  
 
 
Tommy Simo Jani Yht. (h) Prosentteina
Vaihtokoneiden 
kunnostus- ja 
huoltotyöt. (h) 19,5 6,5 28 54 11,6
Uusien koneiden 
kasaus- ja 
varustelutyö. (h) 5,5 21 24 50,5 10,8
Sekalaiset talon työt. 
(h)
46,5 30,5 42,5 119,5 25,6
Laskutettavat 
asiakastyöt. (h)
94 77 71 242 51,9
Yht. (h)
165,5 135 165,5 466 100,0
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Kuva 3. Työaikaseurannan tulokset kaaviona (työaikaseuranta, 2016). 
 
Tavoitteeksi tulevaisuutta ajatellen asiakastöiden osuutta olisi hyvä kasvattaa nykyises-
tään 51,9 prosentista 75 prosenttiin. Ilman nykyisen toimintamallin muutoksia kyseinen 
tavoite ei ole mahdollinen. Tavoitteen saavuttaminen vaatii ainakin tarkkaan laadittuja 
pelisääntöjä mitä henkilökunnan tulisi noudattaa, jotta toiminta pysyisi vakiona. (kuva 
3.) 
 
4.2 Uusien ja käytettyjen koneiden huolto ja varustelu 
Uusien ja käytettyjen koneiden osuus huoltohenkilökunnan työstä on yhteensä 22,4%, 
joka jakaantuu melkein tasan niin, että uusien kasauksiin ja varusteluun kuluva aika vie 
10,8% ja loput 11,6% menee vaihtokoneiden huoltoon ja kunnostukseen. Tulosten ta-
saisuus näiden välillä johtuu siitä, että kun myydään uusi laite asiakkaalle, niin lähes 
poikkeuksetta asiakkaalta tulee vaihdossa vastaava vanhempi kone. Uusien koneiden ja 
laitteiden myynti otettiin tarkasteluun viimeisten kolmen vuoden ajalta. Todettiin, että 
myytyjen laitteiden määrä on pysynyt lähes vakiona vuosittain. Tosin pientä kasvua on 
havaittavissa ja sen oletetaan myös kehittyvän samaan suuntaan. (taulukko 2.) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
54 50,5
119,5
242
YHT. (H)
Työajan jakauma
Vaihtokoneiden kunnostus-
ja huoltotyöt. (h)
Uusien koneiden kasaus- ja
varustelutyö. (h)
Sekalaiset talon työt. (h)
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Taulukko 2. Myytyjen koneiden lukumäärät vuosittain (Päkkilä, 2016). 
Koneen tyyppi 2014 2015 2016 
Mönkijät 53 73 63 
Moottorikelkat 84 62 74 
Mopot 31 25 23 
Ajettavat ruohon-
leikkurit 
36 42 52 
Vesijetit 11 11 11 
 
 
Jokainen myyty kone vaatii luovutushuollon ennen asiakkaalle luovuttamista. Luovutus-
huollon ja paketin purkutyöt ovat tällä hetkellä osa huoltohenkilökunnan työtehtäviä, 
joihin kuluu vuositasolla isosti aikaa. Nykypäivän trendien mukaan mönkijät, moottori-
kelkat ja vesijetit myydään runsaiden lisävarusteiden kera, joiden asennustyöt kuuluvat 
myös huoltohenkilökunnalle. Laskettujen myytyjen ajoneuvojen osalta suoritettiin työ-
aika-arvio kulutetusta työajasta luovutushuoltoihin ja lisävarusteluun. (taulukko 3.) 
Taulukko 3. Myytyihin koneisiin käytetty aika vuositasolla. (Päkkilä, 
2016). 
Koneen tyyppi 2014 2015 2016 
Mönkijät (h) 143,1 197,1 170,1 
Moottorikelkat (h) 176,4 130,2 155,4 
Mopot (h) 31 25 23 
Ajettavat ruohon-
leikkurit (h) 
36 42 52 
Vesijetit (h) 22 22 22 
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Yht. (h) 408,5 416,3 422,5 
 
 
Vuositasolla myytyjen koneiden vaatimat työajat ovat pysyneet lähes vakiona, mutta 
joka vuosi on tullut hienoista kasvua käytettyyn aikaan. Tulevaisuudessa, jos myynti kas-
vaa odotetusti, niin huoltohenkilökunnalta tulee menemään vuositasolla huomattavasti 
enemmän aikaa uusien koneiden luovutushuoltoihin ja lisävarusteluun. Se syö auto-
maattisesti työaikaa, joka olisi käytettävissä asiakastöiden tekemiseen. (kuva 4.) 
 
 
 
 
Kuva 4. Uusiin koneisiin käytetty työaika graafisesti. (Päkkilä, 2016). 
5 MIELIPIDEKYSELYT 
Osana opinnäytetyötä päätettiin järjestää mielipidekyselyt asiakkaille, jotka käyttivät ko-
neitaan Konetalolla huollossa. Mielipidekyselyllä pääsin avartamaan omaa perspektii-
viäni Hyvinkään Konetalon palveluun ja sen toimivuuteen. Myös henkilökunnalle tehtiin 
oma mielipidekysely, johon kaikki henkilökunnan jäsenet sekä toimitusjohtaja vastasi-
vat.  
5.1 Asiakastyytyväisyyskysely 
Asiakastyytyväisyyskysely huollon toiminnasta tehtiin paperiversiona. Kun asiakas tuli 
noutamaan konetta huollosta, häneltä kysyttiin halukkuutta vastata asiakastyytyväisyys-
kyselyyn. Itse kysely muodostui seitsemästä kysymyksestä, joihin tuli vastata ympy-
röimällä omaa mielipidettä lähinnä oleva numero väliltä 1-5. Viimeisenä kahdeksantena 
kysymyksenä sai esittää vapaan sanan, joko risuja tai ruusuja. (taulukko 4.) 
400
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Taulukko 4. Asiakastyytyväisyyskyselyn tulokset (asiakastyytyväisyysky-
sely, 2017). 
Kysymys 1 2 3 4 5 Kes-
kiarvo 
1. Huollon vastaan-
otto toimii hyvin. 
2 0 3 13 16 4,205882 
2. Oma tuotteeni oli 
helppo tuoda huol-
toon. 
2 0 0 12 20 4,411765 
3. Huolto toimi ajal-
laan ja sovitusti 
2 1 5 7 19 4,176471 
4. Asiakaspalvelu 
koko huoltoprosessin 
aikana oli hyvällä ta-
solla. 
2 0 1 12 19 4,352941 
5. Huollon kustan-
nukset pysyivät sovi-
tulla tasolla. 
2 0 5 7 20 4,264706 
6. Liikkeemme yleis-
ilme oli siisti ja selkeä. 
2 0 5 14 13 4,058824 
7. Hinta-laatu-suhde 
on kohdillaan. 
2 1 4 10 17 4,147059 
 
Kysymyksiin vastattiin melko positiivisin mielin, koska selkeää heikkoa kohtaa ei ilmen-
nyt. Huollon toiminta on asiakkaiden mielestä jo ennestään hyvällä tasolla. Eniten kehit-
tämistä vaativat kohteet olisivat kyselyn mukaan liikkeen yleisilmeen parantaminen siis-
timmäksi, sekä hintatason tarkastelu olisi paikallaan. Parhaan arvion saivat asiakaspal-
velu huoltoprosessin aikana, sekä oman koneen huoltoon tuominen vaivattomasti. 
(kuva 5.) 
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Kuva 5. Asiakastyytyväisyyskyselyn tulokset graafisesti (asiakastyytyväi-
syyskysely, 2017) 
 
5.2 Henkilökunnan mielipidekysely 
Henkilökunnan mielipidekysely tehtiin myös paperiversiona. Kyselyn perusperiaatteet 
olivat samat kuin asiakastyytyväisyyskyselyssä, mutta kysymykset olivat muotoiltu eri 
näkökulmasta. Kaikki henkilökunnan yhdeksän jäsentä vastasivat kyselyyn. (taulukko 5.) 
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Taulukko 5. Henkilökunnan mielipidekyselyn tulokset (henkilökunnan 
mielipidekysely, 2017). 
  
 
Henkilökunnan mielipidekyselyn vastauksista on jo tulkittavissa useampia kehityskoh-
teita, joihin olisi hyvä puuttua. Yhteneviä kohtia asiakkaille tehdyn kyselyn kanssa on 
ainakin yrityksen tilojen siisteyden arvosana, joka on molemmissa kyselyissä matalim-
malla tasolla. (kuva 6.) 
 
Kysymys 1 2 3 4 5 Keskiarvo
1. Huollon 
vastaanotto toimii 
hyvin ja selkeästi.
0 0 1 8 0 3,888889
2. Tieto kulkee 
myymälän ja 
huollon välillä 
ongelmitta.
0 1 4 4 0 3,333333
3. Huolto toimi 
sovitusti ja 
tavoitteet täyttäen.
0 0 0 5 4 4,444444
4. Huollon 
vastaanotolla on 
riittävä tieto-taito 
huollettavista 
0 1 0 7 1 3,888889
5. Huollollamme on 
riittävä tieto-taito 
korjata ja huoltaa 
koneita.
0 0 0 5 4 4,444444
6. Liikkeemme 
yleisilme on 
asiakkaalle selkeä ja 
siisti.
1 1 3 4 0 3,111111
7. Hinta-laatu-
suhteemme on 
kohdillaan.
0 0 2 5 2 4
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Kuva 6. Henkilökunnan mielipidekyselyn tulokset graafisesti (henkilö-
kunnan mielipidekysely, 2017). 
 
6 NYKYTILANTEEN ARVION YHTEENVETO 
Nykytilannetta tarkastellaan nyt Lean-menetelmiä hyväksi käyttäen. Pyrin erottelemaan 
kaikkien huollon prosessien hukat ja pullonkaulat, jotka ovat haitaksi toiminnalle, eikä 
niillä ole taloudellisesti positiivista vaikutusta.  
6.1 Turhat työvaiheet ja kannattamaton työskentely 
Kannattamattomaksi työskentelyksi lasketaan kaikki käytetyt työmiestunnit, joilla ei 
saada taloudellista voittoa. Kannattamatonta työskentelyä voi esiintyä, jos jo olemassa 
olevia työvaiheita ei ole määritelty riittävän selkeästi ja ne joudutaan tekemään moneen 
kertaan uudelleen eri henkilöiden toimesta. Turhat työvaiheet ovat vaiheita, joita pro-
sessi ei vaadi osalliseksi tullakseen onnistuneeksi, vaan ne ovat vain ylimääräisiä työvai-
heita, jotka voidaan sulkea pois tai sisällyttää muihin prosessin vaiheisiin. 
6.1.1 Konetalon takapihan yleinen järjestys ja siisteys. 
Konetalon takapihan tilat ovat rajalliset ja kalustoa liikkuu tiloihin nähden hyvin paljon. 
Takapihan neliöiden käyttöaste on lähes jatkuvasti 100%. Pihalle ei ole luotu varsinaisia 
pelisääntöjä pysäköinnin suhteen, eikä merkattuja paikkoja saapuneelle rahdille. Taka-
pihalla olevien uusien ajoneuvojen pakkauksien määrää vaihtelee todella paljon, riip-
puen täysin mikä sesonki on tuloillaan. Takapihalle huoltoon tuotujen laitteiden pysä-
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köinti on jatkuva ongelma, koska tarvittavia pysäköintialueita ei ole mitenkään määri-
telty. Se johtaa siihen, että huoltoon tulevia koneita on ympäri pihaa sekalaisissa pai-
koissa ja pahimmassa tapauksissa keskellä väyliä, joilla liikutaan.  
 
Pihan siisteydestä ja sen järjestyksestä vastaa pääosin huoltohenkilökunta. Kaikki pihan 
järjestelyyn käytetty aika on pois tehokkaasta työajasta tehdä asiakastöitä.  
6.1.2 Avainten merkitseminen ja säilytys 
Osana pihan siisteyden kanssa on huoltoon tulleiden koneiden avaimien säilytys ja mer-
kitseminen. Usein kun asiakas tuo koneensa huoltoon, huollon vastaanottava henkilö 
merkitsee avaimen ja vie sen sille osoitettuun paikkaan huoltohallissa. Kuitenkin sään-
nöllisesti jää avaimia merkkaamatta ja ne viedään tunnistamattomina huollon avain-
naulaan. Myös silloin-tällöin avaimet saattavat jäädä/ unohtua huoltoon tulleeseen ko-
neeseen paikalleen. Huollon henkilökunta joutuu toistuvasti etsimään huollettaviin ajo-
neuvoihin avaimia, joita ei ole merkattu. Kaikki siirrettävät ja huoltoon otettavat ajoneu-
vot joiden avaimien etsintään pitää kuluttaa aikaa, syövät huollon tekemää voittoa. Vä-
lillä avaimia saattaa myös löytyä esimerkiksi myymälän puolelta avain-naulasta tai pa-
himmassa tapauksessa myymälän henkilökunnan omilta työpisteiltä muun tavaran se-
asta. Kaikki turha etsintä vie vuositasolla henkilökunnan tehokasta työaikaa hurjan mää-
rän hukkaan.  
 
6.2 Konetalon tilojen yleinen siisteys ja järjestys 
Hyvinkään Konetalon henkilökunta on jatkuvasti työllistettynä, eikä niin sanottua yli-
määräistä aikaa jää yleisen siisteyden ylläpitoon. Mielipidekyselyiden perusteella sekä 
asiakkaat, että henkilökunta ovat molemmat sitä mieltä, että siisteyden ja järjestyksen 
eteen tulisi tehdä töitä. Myymälän rajalliset tilat aiheuttavat jatkuvaa tilanpuutetta myy-
mälän puolella. Myytävien koneiden ja laitteiden lukumäärä on niin iso, että se vie lähes 
kaiken tilan myymälästä. Varastojen hallinnasta ei vastaa kukaan määrätty henkilö vaan 
kukin omalta osaltaan järjestelee ja muokkaa sen minkä ehtii töiden ohella. Muutamien 
tuotteiden kohdalla on jo syntynyt niin sanotut vakiopaikat, mutta yleinen järjestys 
puuttuu.  
 
Huollon tilojen siisteyden ylläpito rajoittuu myös työntekijöiden niin sanotun luppo-ajan 
puutteeseen. Huollossa on vakiintunut tapa siivota aina perjantai-iltapäivisin, jotta tilat 
pysyisivät siistinä. Kuitenkin tarvittavaa hyllytilaa on liian vähän ja osa näkyvillä olevasta 
materiaalista olisi hyvä sijoittaa mieluummin piilon, kuin kaikkien nähtäville. 
 
6.3 Pullonkaulat huollon toiminnassa 
Kun asiakas tuo koneensa huoltoon, on usein tärkeitä kysymyksiä, jotka voivat jäädä ky-
symättä, jos huollon vastaanottajalla ei ole tarvittavaa tietotaitoa kyseisestä koneesta. 
Kun laite otetaan huollossa työn alle, joudutaan usein ottamaan asiakkaaseen uusi kon-
takti, jotta huollossa tehtävistä asioista saataisiin riittävä selkeys. Huollon vastaanoton 
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mahdollisuus tilata halutut/ tarvittavat varaosat tai lisävarusteet jää myös usein käyttä-
mättä. Se hidastaa kyseisen huollossa olevan laitteen huoltoaikaa huomattavasti, koska 
kone saattaa pahimmillaan seisoa jopa 10-15 arkipäivää jonossa ja sen jälkeen päästes-
sään työn alle, joudutaan heti tilaamaan osia, joiden saatavuus saattaa viedä useamman 
päivän vielä lisää.  
 
Työn luonteeseen kuuluu osaltaan sesonki-aikojen mukaan määräytyvä hektisyys, mutta 
ennustettava toiminta on aika-ajoin hyvinkin haastavaa. Huollon toimintoja ohjaa kor-
jaamon esimies, mutta moni työtehtävä viedään myös suoraan ohi korjaamon esimie-
hen, joka hankaloittaa huoltohenkilökunnan päivittäisten työtehtävien hallintaa ja nii-
den priorisointia. Sesonkiaikana huoltohenkilökunnan käyttöasteen ennustettavuus voi 
huonoimmillaan olla vain yhden tunnin eteenpäin. 
 
Yhtenä isona pullonkaulana voidaan pitää sitä, että asiakkaan tuodessa konetta huol-
toon kulkee kyseinen huoltotyö pahimmillaan kolmen tai neljän työntekijän kautta. Vä-
lissä on turhia työvaiheita, jotka tulisi kitkeä pois, jotta toiminta voisi olla yksinkertaista 
ja tuottavaa. 
7 UUDET TOIMINTAMALLIT 
Kaiken kerätyn tiedon perusteella ja allekirjoittaneen omaan yli 10 vuoden työkokemuk-
seen kohdeyrityksessä lähdin pohtimaan vaihtoehtoja tuleville toimintamalleille. Sel-
keinä pääkohtina toiminnan kehittämisessä oli huollon prosessien yksinkertaistaminen, 
jotta niitä olisi helpompi johtaa ja ohjata. Täytyi myös ottaa huomioon, miten toimintaa 
saataisiin vielä enemmän ammattimaisemmaksi ja varmemmaksi. Olisi myös varaudut-
tava siihen, että tulevaisuudessa koko yrityksen liikevaihtoa pyrittäisiin kasvattamaan 
isosti, mikä tarkoittaa samalla huollon työtehtävien lisääntymistä. Silloin ajankäyttö oi-
keisiin työtehtäviin on erittäin tärkeää voiton maksimoimiseksi.  
7.1 Ensimmäinen toimintamalliehdotus 
Huoltotöiden vastaanotto on työvaiheena merkittävin muutosten työmaa. Uudessa toi-
mintamallissa töiden vastaanotto siirtyisi suoraan korjaamon esimiehelle. Esimiehellä 
olisi riittävä tietotaito huollettavista koneista ja hän antaisi vakuuttavan kuvan kulutta-
jalle huollon ammattitaitoisuudesta. Huollon vastaanoton piste siirtyisi vanhemman kor-
jaamon tiloihin, sekä korjaamon esimies siirtyisi työskentelemään samoihin tiloihin py-
syvästi. 
 
Korjaamon esimiehen työtehtäviin kuuluisi siis töiden vastaanotto ja kaikkien korjaamon 
hallinnollisten asioiden hoito. Hallinnollisiin asioihin kuuluisi työmääräysten ylläpito, 
huoltohenkilökunnan työkalenterin ylläpito sekä kommunikointi myymälän henkilökun-
nan kanssa. Kun yksi henkilö vastaa töiden vastaanotosta, pysyy töiden hallinta helpom-
malla tasolla. Töitä vastaanotettaessa olisi tavoitteena ennakoida mahdollisia varaosa-
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hankintoja, jotka tulisivat välttämättä eteen viimeistään huollossa. Tällä voisi välttää tur-
han edestakaisen liikenteen huoltohallissa ja huoltomiehen aika ei menisi hukkaan osia 
etsimällä ja tilaamalla. 
 
Samoihin tiloihin huollon vastaanoton kanssa on mahdollista varastoida myytävien ko-
neiden lisävarusteet ja työpiste, jossa kyseisiä koneita voi myös varustella asiakkaille. 
Kun mahdollisia työtiloja käytetään vain uusien koneiden varusteluun, niin tilat pysyvät 
silti edustavan näköisinä ja toimivat samalla paikkana, missä koneita voi esitellä mahdol-
lisille ostajille. Tällä toimintamallilla Konetalo saisi karsittua huollon prosessista kaikki 
turhat välikädet pois ja toiminta olisi suoraviivaisempaa aiempaan verrattuna. Huolto-
töiden vastaanottajalla, eli korjaamon esimiehellä olisi vastuu pihan järjestyksestä, 
koska hän ottaa kaikki huoltotyöt vastaan. 
 
Talon yleisille töille, kuten kuormien puruille tulee luoda tarkat pelisäännöt, jotta välty-
tään jatkossa ylimääräisiltä pihan järjestelyiltä ja sekaannuksilta. Selkeänä linjana voi-
daan pitää jatkossa sitä, että huollon henkilökunta hoitaa saapuvien uusien koneiden 
kuormien purut. Myymälän henkilökunta hoitaa varaosien ja tarvikkeiden kuormien pu-
run, koska he tietävät saapuvan tavaran oikeat paikat. 
 
Tämän toimintamallin tarkoituksena on maksimoida huoltohenkilökunnan työaika asia-
kastöiden parissa. Tällä periaatteella saadaan talon sekalaisten töiden ja uusien konei-
den kasausten ja varusteluiden määrää laskettua niin, että kaikki säästetty aika siirtyy 
asiakastöiden tekemiseen. Tämä toimintamalli vaatisi toimiakseen yhden huoltomiehen 
rekrytoimista lisää, koska korjaamon esimies ei enää ehtisi suorittaa asiakastöitä. (tau-
lukko 6.) 
 
Taulukko 6. Ensimmäisen toimintamallin hyvät ja huonot puolet. 
Hyvää Huonoa 
Selkeämpi toimintamalli 
Yhden henkilön rekrytointi lisää, 
enemmän kustannuksia 
Asiakkaalle luotettavampi koke-
mus  
Vähemmän turhia työvaiheita  
Työtehtävillä olisi vastuuhenkilöt  
Nopeuttaisi huoltotöiden valmis-
tumista  
Lisäisi asiakastöiden tuottavuutta 
ja niiden läpimenevää lukumäärää  
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7.2 Toinen toimintamalliehdotus 
Toisessa toimintamalliehdotuksessa pyritään pitämään huollon henkilökunta ennallaan, 
koska uusien ammattitaitoisten huoltomiesten löytäminen on osoittautunut vuosien 
mittaan hyvin hankalaksi. Tämän mallin suurimpana muutoksena olisi lähinnä vain tark-
kojen ja yksityiskohtaisten sääntöjen luominen henkilökunnalle. Huollon henkilökunnan 
työtehtävät eriteltäisiin tarkkaan niin, että suurin osa talon sekalaisista töistä jäisi pois 
ja jäljelle jäävä aika saataisiin sijoitettua asiakastöiden tekemiseen.  
 
Myymälän henkilökunnalle luotaisiin myös hyvin tarkat säännöt koskien toimintoja, 
jotka ovat aiheuttaneet huollon henkilökunnalle lisätöitä jo vuosia. Korjaamon esimie-
hen asemaa korostettaisiin niin, että kaikki työtehtävät kulkisivat jatkossa vain hänen 
kauttaan eteenpäin. Tällä saadaan huollon työskentelystä tehokkaampaa kuin ennen. 
Tällä menetelmällä ei pystytä kasvattamaan huollettavien laitteiden volyymiä merkittä-
västi, mutta toiminta muuttuisi tehokkaammaksi ja näkyisi ulospäin asiakkaalle ammat-
titaitoisemmalta.  
 
Tällä vaihtoehdolla huollon vastaanotto pysyisi ennallaan. Myymälän henkilökunta tulisi 
kouluttaa riittävälle tasolle huollettavien laitteiden osalta niin, että heillä on mahdolli-
suudet toimia tehtävässään vakuuttavasti. Huollon vastaanottoon kuuluisi oleelliselta 
osaltaan yrityksen takapihan järjestelytyöt ja avainten merkintä. Kuormien purut kuului-
sivat molemmille osapuolille, riippuen sesonkien aiheuttamasta kiireestä. (taulukko 7.) 
 
Taulukko 7. Toisen toimintamallin hyvät ja huonot puolet 
Hyvää Huonoa 
Selkeämpi toimintamalli 
Pieni mahdollisuus kasvattaa 
huollettavien laitteiden volyymiä 
Konetalon henkilökunta pysyisi 
samana 
Koulutus söisi aikaa myymälän 
henkilökunnalta 
Helposti tehtävä muutos  
Lisäisi konetalon tehokkuutta, 
koska toiminta olisi selkeää  
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8 YHTEENVETO 
Lopuksi voin todeta, että Hyvinkään Konetalon nykytilanteen analyysi oli tarpeellinen 
toteuttaa ja se kuvasi hyvin nykypäivän tilannetta huollossa, sekä myymälässä. Yllättä-
vintä mielipidekyselyn tuloksissa oli se, että yrityksen tilojen siisteydessä nähtiin suurim-
mat ongelmat. Olisin itse uskonut, että huonoimmin arvioinnissa olisivat menestyneet 
huollon täsmällisyys ja aikatauluissa pysyminen. Nyt kerätyn datan avulla Konetalon ti-
lannetta ja sen kehitystä on helppoa seurata käyttämällä pohjana samoja menetelmiä ja 
kaavakkeita kuin käytettiin tässä työssä.  
 
Uudet toimintamalliehdotukset otetaan esille kevään 2017 aikana käytävissä palave-
reissa yrityksen johdon kanssa. Muutoksia on selvästi tehtävä, jos toimintaa halutaan 
kasvattaa. Suurimpana haasteena muutoksille taitaa olla tulevat ja lisääntyvät kiireet. 
Tarvittaville siivouksille ja järjestelyille olisi parempi järjestää lauantaipäiviä talkoohen-
gellä, jolloin yritys saisi muutoksia aikaan edullisin kustannuksin.  Ensimmäinen toimin-
tamalli olisi mielestäni tehokkain tapa tuoda positiivisia muutoksia yrityksen toimintaan 
ja sillä mahdollistettaisiin suunniteltu huoltotöiden volyymin kasvu. 
 
Tämän opinnäytetyön aikana opin seuraamaan oman työpaikkani toimintaa eri näkökul-
mista. Pääsin hyödyntämään ensimmäistä kertaa koulussa oppimiani keinoja prosessin 
ja laadun hallinnasta nyt työelämässä. Mielipidekyselyistä saadut tulokset olivat hajon-
naltaan melko pieniä, mutta oli todella mielenkiintoista saada kirjallista palautetta suo-
raan asiakkailta, jotka käyttävät palveluitamme.  
 
Tästä opinnäytetyöstä ja sen aikana suoritetuista kyselyistä ja tutkimuksista oli suurta 
hyötyä työn tilaajalle. Kuitenkin uskon, että eniten tämä työ palveli itse allekirjoitta-
nutta, koska työn aihe keskittyy pääosin omaan työnkuvaani kohdeyrityksessä. 
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Liite 1 
Asiakastyytyväisyyskysely 
 
 
HUOLLON ASIAKASTYYTYVÄISYYSKYSELY 
Haluamme kartoittaa huoltomme asiakkaiden tyytyväisyyttä palvelumme tasoon. 
Tämä kysely täydentää osaltaan henkilökuntamme jäsenen Jani Heinon opinnäytetyön 
sisältöä huoltomme toiminnasta.  Toivomme, että voisitte vastata muutamaan huollon 
toimintaan liittyvään kysymykseen ympyröimällä mielestäsi todenmukaisimman luvun 
asteikolla: 
 1(täysin eri mieltä), 2(hieman eri mieltä), 3(en osaa sanoa), 4(jokseenkin samaa 
mieltä), 5(täysin samaa mieltä). 
1. Huollon vastaanotto toimii hyvin. 
 
1 2 3 4 5 
 
2. Oma tuotteeni oli helppo tuoda huoltoon. 
 
1 2 3 4 5 
 
3. Huolto toimi ajallaan ja sovitusti. 
 
1 2 3 4 5 
 
4. Asiakaspalvelu koko huoltoprosessin aikana oli hyvällä tasolla. 
 
1 2 3 4 5 
 
5. Huollon kustannukset pysyivät sovitulla tasolla. 
 
1 2 3 4 5 
 
6. Liikkeemme yleisilme oli siisti ja selkeä. 
1 2 3 4 5 
 
7. Hinta-laatu-suhde on kohdillaan. 
 
1 2 3 4 5 
8. Mitä muuta kehitettävää? vapaa sana.  
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Liite 2 
Henkilökunnan mielipidekysely 
 
Konetalon henkilökunnan mielipidekysely 
Haluamme kartoittaa henkilökuntamme mielipiteitä palvelumme tasoon. Tämä kysely 
täydentää osaltaan henkilökuntamme jäsenen Jani Heinon opinnäytetyön sisältöä 
huoltomme toiminnasta.  Toivomme, että voisitte vastata muutamaan konetalon toi-
mintaan liittyvään kysymykseen ympyröimällä mielestäsi todenmukaisimman luvun as-
teikolla: 
 1(täysin eri mieltä), 2(hieman eri mieltä), 3(en osaa sanoa), 4(jokseenkin samaa 
mieltä), 5(täysin samaa mieltä). 
1. Huollon vastaanotto toimii hyvin ja selkeästi. 
 
1 2 3 4 5 
 
2. Tieto kulkee myymälän ja huollon välillä ongelmitta. 
 
1 2 3 4 5 
 
3. Huolto toimi sovitusti ja tavoitteet täyttäen. 
 
1 2 3 4 5 
 
4. Huollon vastaanotolla on riittävä tietotaito huollettavista koneista. 
 
1 2 3 4 5 
 
5. Huollollamme on riittävä tietotaito korjata ja huoltaa koneita. 
 
1 2 3 4 5 
 
6. Liikkeemme yleisilme on asiakkaalle selkeä ja siisti. 
 
1 2 3 4 5 
7. Hinta-laatu-suhteemme on kohdillaan. 
 
1 2 3 4 5 
 
 
8. Mitä muuta kehitettävää? vapaa sana.  
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